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стали. Одновременно  для десульфурации вводили ТШС в количестве 
1,6-1,8  кг/т стали. Окончательное раскисление, а так же модифициро-
вание и легирование расплава проводили на установке АКП по суще-
ствующей технологии. 
В процессе вакуум-углеродного раскисления получали металл с 
содержанием углерода 0,01-0,02 %, кислорода – 3-20 ppm. Это явилось 
предпосылкой экономии базовых ферросплавов и легирующих на по-
следующих этапах внепечной обработки.   
По предварительным данным применение вакумм-углеродного 
раскисления позволяет снизить содержание серы в готовом металле до 
0,002 % и водорода до 1 ppm при общей экономии базовых ферроспла-
вов 10-15 %. 
По предварительным данным применение вакумм-углеродного 
раскисления позволяет снизить содержание серы в готовом металле до 
0,002 % и водорода до 1 ppm при общей экономии базовых ферроспла-
вов 10-15 %. 
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По данням статистики на металлургических предприятиях полно-
го цикла образуется до 80 видов отходов. Среди них особое место 
принадлежит технологическим отходам - вторичным материалам, ко-
торые участвуют в технологическом цикле и являются обязательными 
атрибутами металлургического процесса. В зависимости от внутрен-
ней инфраструктуры предприятий  и их оснащенности современным 
оборудованием при выплавке одной тонны стали образуется до 1,5 т 
вторичного сырья. 
В связи с этим особую актуальность приобретают работы, на-
правленные на использование в технологических циклах вторичных 
железосодержащих материалов (ЖСМ). С точки зрения технологиче-
ской эффективности и простоты утилизации этих материалов с широ-
ким диапазоном изменения химического и фракционного состава, наи-
более доступно агломерационное производство. 
В отрасли накоплен достаточный опыт использования в составе 
агломерационной шихты отходов собственного производства (метал-
лургических шламов и шлаков, пыли электрофильтров, колошниковой 
пыли), а также других вторичных железосодержащих материалов.  
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По данным ПХО «Металлургпром» среднеотраслевой расход вто-
ричных ЖСМ за последние 10 лет составлял 150-218 кг/т агломерата. 
Наиболее высокий расход в шихте металлургических шламов – 
46,0-56,0 % от общего расхода вторичных материалов или 105-154 кг/т 
агломерата. Как правило, на всех предприятиях используют смесь 
имеющихся шламов – аглодоменных и сталеплавильных. До 1990 г 
при производстве агломерата использовали в основном аглодоменные 
шламы в количестве 35-40 кг/т или 23-26 % от общего расхода вторич-
ных ЖСМ. Сталеплавильные шламы из-за высокой дисперсности, 
влажности, а также наличия цветных металлов не утилизировались, а 
поступали в шламонакопители. В настоящее время дефицит железо-
рудных материалов вынуждает предприятия использовать как оборот-
ные, так и ранее накопленные сталеплавильные шламы.  
По уровню потребления в шихте аглофабрик вторичных ЖСМ все 
предприятия отрасли можно разделить на три группы. В первую груп-
пу входят предприятия (АМК, ДМКД, «Запорожсталь»), у которых 
расход этих материалов относительно небольшой и составляет около 
100 кг/т агломерата. В качестве вторичного сырья они преимущест-
венно используют собственные оборотные материалы с высоким со-
держанием железа – колошниковую пыль, окалину и аглодоменные 
шламы.  
Предприятия, входящие во вторую группу (ЕМЗ, МК «Азовсталь» 
и им. Ильича), потребляют достаточно большое количество вторичных 
ЖСМ. Их удельный расход в аглошихте составляет 150-300 кг/т агло-
мерата. В 2002 году расход шламов составлял на ЕМЗ –79,9, «Азовста-
ли» – 98,8, МК им. Ильича – 149,3 кг/т агломерата.  
Третья группа представлена Криворожской аглофабрикой метал-
лургического производства с расходом вторичных ЖСМ более 400 кг/т 
агломерата. В настоящее время она имеет не только самый большой 
расход в шихте вторичных материалов, но и стремится увеличить соб-
ственные показатели за счет использования практически всех видов 
железосодержащих отходов – окалины, колошниковой пыли, шламов и 
сталеплавильных шлаков различной степени переработки.  
В мировой практике известны примеры более высокого расхода в 
агломерационной шихте вторичных железосодержащих материалов. 
В отдельные периоды времени и, особенно, в период спада произ-
водства (1992-1996г) аглофабрики ряда отечественных предприятий 
работали на шихте с более высоким расходом вторичных материалов. 
Так, например, расход шлама в аглошихте ЕМЗ превышал 500, МК им. 
Ильича составлял 300-400 кг/т агломерата, а аглофабрика АМК – прак-
тически полностью работала на вторичном сырье. В 2005 г на агло-
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фабрике металлургического производства «Криворожстали» удельный 
расход вторичных материалов превышал 520, в том числе металлурги-
ческих шламов 145 кг/т агломерата при среднем содержании железа в 
готовой продукции 53,7 %. 
Основной проблемой более полного рециклинга вторичных ЖСМ 
методом агломерации является некоторое снижение прочности и каче-
ства агломерата, а также производительности агломерационных уста-
новок. Особенно резко это проявляется при расходе ЖСМ более 250 
кг/т агломерата. Повысить качество агломерата можно за счет ввода 
упрочняющих добавок и предварительной подготовки ЖСМ по глав-
ным свойствам сыпучести и кусковатости. 
Основным аргументом в пользу использования вторичных желе-
зосодержащих материалов является более низкая цена железа. Соглас-
но расчетам, стоимость железа в металлургических шламах в 2-4 раза 
ниже его стоимости в концентрате. Использование в агломерационной 
шихте вторичных ЖСМ увеличивает прибыльность предприятия, а 
также, позволяют резко сократить объемы образования техногенных 
отходов и реализовать в металлургическом комплексе малоотходные 
технологии. 
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 Одной из основных проблем, возникающих в ходе реализации 
продувки металла аргоном в промковше, является решение вопроса 
эвакуации аргона из рафинировочной  камеры. Необходим такой 
дутьевой режим, при котором  вдуваемый в металл аргон не вызывал 
бы оголения металла и не перемешивал теплоизолирующую смесь в 
разливочной секции промковша. 
 Для решения данной задачи были испытаны различные типы 
рафинировочных камер, позволяющие оптимизировать процесс эва-
куации вдуваемого аргона. 
 При оценке эффективности работы камер исходили из двух 
факторов: удаления водорода и кислорода. При неудовлетворитель-
ной конструкции камеры и дутьевого режима происходит оголение 
